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(3) Verfahren zur Bearbertung von Bogen zur Herstellung von Faltschachteln sowie Vorrichturig zur Durchfuhrung 
des Verfahrens 

® Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung 
von Bogen zur Herstellung von Faltschachteln, wonach 
entlang wenigstens einer Sollknickkurve eine Rillung er- 
zeugt wi rd, wobei der Bogen beim Erzeugen der Rillung 
zumindest im Berelch der Sollknickkurve auf einer Unter- 
lage aufliegt, die aus einem Material besteht, das weicher 
ist als das Material des Bogens. Ebenso betrifft die Erfin- 
dung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, 
bei der die Unterlage in eine Stanzunterlage oberflachen- 
bundig eingearbeitet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Bogen zur Herstellung von Faltschachteln nach Anspruch 1 
sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 5. 

Dem Anmelder ist bereits ein derartiges Verfahren sowie 
eine derartige Vorrichtung bekannt, wobei eine Rillung als 
Sollknickstelle zur Herstellung einer Faltschachtel aus ei- 
nem Bogen erzeugt wird, indem der aus Karton bestehende 
Bogen auf beiden Seiten einer Sollknickkurve von unten ab- 
gestutzt wird, wobei die Rillung erzeugt wird, indem von 
oben eine Rilllinie in den Karton gepreBt wird. Direkt unter 
der Sollknickkurve ist der Karton nicht unterstiitzt, d. h. frei 
hangend. Dadurch kann der Karton beira Einpressen der 
Rilllinie nach unten ausweichen, wodurch ein Durchstanzen 
des Kartons beim Erzeugen der Rillung verhindert wird. 

Demgegenuber liegt der vorliegenden Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, die Bearbeitung von Bogen zur Herstellung 
von Faltschachteln nach Moglichkeit zu vereinfachen und 
zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfah- 
ren nach Anspruch 1 gelds t, wonach der Bogen beim Erzeu- 
gen der Rillung zumindest im Bereich der Sollknickkurve 
auf einer Unterlage aufliegt, die aus einem Material besteht, 
das weicher ist als das Material des Bogens. 

Gegenuber dem bekannten Verfahren, bei dem beim Er- 
zeugen der Rillung auf der anderen Seite des Kartons eine 
vergleichsweise ausgepragte Rillwulst entstanden ist, er- 
weist es sich bei dem Verfahren nach Anspruch 1 als vorteil- 
haft, daB praktisch keine Rillwulst mehr entsteht. Dadurch 
wird die MaBhaltigkeit der Faltschachtel beim Zusammen- 
fugen deutlich verbessert. 

Es erweist sich namlich, daB bei dem Verfahren nach An- 
spruch 1 beim Aufpressen der Rilllinie die auf der anderen 
Seite des Bogens entstehende Ausbeulung von der Unter- 
lage zum Teil aufgenommen wird, wobei diese Unterlage 
auch der Ausbeulung entgegen wirkt. Durch eine Wahl eines 
Materials mit einer geeigneten Harte fur diese Unterlage 
wird zum einen verhindert, daB der Bogen durchgestanzt 
wird, wobei gleichzeitig die Ausbildung der Wulst unter- 
driickt oder zumindest minimiert werden kann. 

Nach Beendigung der Erzeugung der Rillung wird der 
Bogen von der Unterlage genommen. Vorteilhaft ist das Ma- 
terial der Unterlage so gewahit, daB eine Verformung wah- 
rend der Erzeugung der Rillung reversibel ist, so daB mit ei- 
ner Unterlage mehrere Rillungen in unterschiedlichen Bo- 
gen erzeugt werden konnen. 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 2 wird der Bogen beim 
Erzeugen der Rillung beidseitig der Sollknickkurve nieder- 
gedruckt. 

Vorteilhaft sind dafur Gurnmieiemente vorgesehen, die 
beim Aufpressen der Rilllinie auf den Bogen fruhzeitig zum 
Aufliegen auf dem Bogen kornmen. Wahrend des weiteren 
Aufpressvorgangs wird der Bogen sowohl in seiner Position 
als auch in seiner Form gehalten. Das bedeutet zum einen, 
daB der Bogen nicht verrutschen kann und sich auch nicht 
durchbiegen kann. 

Dadurch wird wiederum vorteilhaft die Genauigkeit der 
Sollknickkurve verbessert, was wiederum zu einer verbes- 
serten MaBhaltigkeit der Faltschachtel fiihrt. 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 3 besteht der Bogen 
aus Karton und die Unterlage aus Polyathyienterephtalat. 

Es hat sich erwieseri, daB rnit einer Kombination dieser 
MateriaLien gangige Faltschachteln einfach herstellbar sind. 
Derartige Faltschachteln finden beispielsweise Verwendung 
in der Zigarettenindustrie, konnen aber auch fiir vielfaltige 
andere Verpackurtgsaufgaben eingesetzt werden. In Kornbi- 
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nation mit Bogen, die aus Karton bestehen, hat sich Poly- 
athylenterephtalat als Material der Unterlage bewahrt. 

Bei dem Verfahren nach Anspruch 4 wird in dem Arbeits- 
schritt, in dem die Rillung erzeugt wird, die Kontur der Falt- 
5 schachtel ausgestanzt. 

Dies erweist sich insbesondere bei Faltschachteln als 
zweckmaBig, die in groBer Stuckzahl hergestellt werden, 
wie beispielsweise bei Faltschachteln fur die Zigarettenin- 
dustrie. Indem der Stanzvorgang in demselben Arbeits- 

10 schritt erfolgt, in dem auch die Rillung erzeugt wird, wird 
Zeit gespart, so daB mit einer Maschine pro Zeiteinheit mehr 
Faltschachteln herstellbar sind. 

Anspruch 5 betrifft eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
eines der Verfahren, wonach die Unterlage in eine Stanzun- 

15 terlage oberflachenbundig eingearbeitet ist. 

Dabei erweist es sich als vorteilhaft, daB der Bogen beim 
Erzeugen der Rillung keiner Biegung unterliegt, sondem 
plan aufliegt. Dadurch wird weiterhin die MaBhaltigkeit der 
Faltschachtel verbessert. 

20 Die Vorrichtung nach Anspruch 5 kann hergestellt wer- 
den, indem in eine Stanzunterlage aus einem Stanzblech 
eine entsprechende Aussparung erodiert wird, in die eine 
entsprechende Unterlage eingebracht wird. Die Unterlage 
kann beispielsweise in der Aussparung verklebt sein. 

25 Es hat sich auch gezeigt, daB sich die Kosten fur einen 
Stanzwerkzeugsatz um ca. 20% verringem. Allein fur die 
Faltschachteln der Zigarettenindustrie werden in Deutsch- 
land ca 500 Stanzformen pro Tag gebaut, so daB sich eine 
erhebliche Einsparung ergibt. 

30 Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung naher dargestellt. Es zeigt dabei im einzelnen: 
Fig. 1 und 2 Erlauterungen zu einer Faltschachtel, 
Fig. 3 und 4 bekannte Vorgehensweisen zum Herstellen 
von Faltschachteln, 

35 Fig. 5 bis 8 Erlauterungen zur vorliegenden Erfindung 
und 

Fig. 10 bis 19 Erlauterungen von Unterschieden der vor- 
liegenden Erfindung zum Stand der Technik. 

Verpackungszuschnitte fur Faltschachteln aus Karton 
40 werden hauptsachlich aus relativ groBem Bogenrnaterial 
hergestellt. Fig. 1 zeigt einen sole hen Verpackungszuschnitt 
1, der schrafnert dargestellt ist. Dieser Verpackungszu- 
schnitt 1 ist entlang der dick gezeichneten schwarzen Linie 2 
gestanzt, d. h. durchtrennt. Entlang der diinner gezogenen 
45 schwarzen Linie verlauft die Sollknickkurve 3, um aus dem 
Verpackungszuschnitt 1 eine Faltschachtel falten zu konnen. 
Endang der Sollknickkurve 3 ist eine Rillung vorgesehen, 
um die Sollknickkurve 3 zu definieren. 

Derartige Verpackungszuschnitte 1 aus Karton werden 
50 hauptsachlich aus relativ groBen Bogenrnaterial hergestellt. 
Hierbei befinden sich einer oder mehrere Verpackungszu- 
schnitte 1 auf einem Bogen 201, der einen sogenannten Nut- 
zen darstellt. Fig. 2 zeigt einen solchen Bogen 201, auf dem 
in dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 mehrere Verpak- 
55 kungszuschnitte 1 untergebracht sind. Die Verteilung der 
Verpackungszuschnitte 1 auf dem Bogen 201 geschieht nach 
wirtschaftlichen und produktionstechnischen Aspekten und 
wird Bogenauslegung genannt. Diese Bogenauslegung kann 
mittels CAD-Systemen gezeichnet und im Computer hinter- 
60 legt werden. Bei den einzelnen Verpackungszuschnitten 1 
sind wiederum die dick gezeichneten Linien zu sehen, ent- 
lang denen das Material durchstanzt wird sowie die diinner 
gezeichneten Linien, entlang denen die Sollknickkurven 
verlaufen. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind die Li- 
65 nien in der Darstellung der Fig. 2 nicht numeriert. 

Das Ausstanzen der Verpackungszuschnitte 1 erfolgt be- 
kanntermaBen unter Verwendung einer Stanz- und Rillform. 
Als Basis einer solchen Stanz und Rillform kann beispiels- 
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weise eine 18 mm dicke, vielschichtige Sperrholzplatte 301 
Verwendung finden, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist. In 
diese werden zunachst im GroBenverhaltnis 1 : 1 beispiels- 
weise mil einer programmgesteuerten Laserschneidma- 
schine Laserschnitte 302 eingebracht, die der Dicke derRill- 
303 und Schneidiinien 304 entsprechen. Die Laserschnitte 
302 ergeben sich dabei aus der Auslegung des Bogens 201. 
Den Konturen der Verpackungszuschnitte 1 entsprechend 
gebogene Rill- 303 und Schneidiinien 304 werden in die La- 
serschnitte 302 eingesetzt. 

Der eigentliche Stanz- und RillprozeB geschieht in einer 
Flachbettstanzmaschine. Die Stanzform 301 wird hier ein- 
gebracht und voilzieht in Verbindung rnit einer Stanzplatte 
305 und einer RilLmatrize 306 den Konturenschnitt sowie 
die Rillung des Verpackungszuschnittes 1. 

Es ist dabei zu sehen, daB die Schneidlinie 304 an ihrer 
Unterseite spitz ausgebildet ist zur vollstandigen Durchtren- 
nung des Kartons 307, aus dem der Verpackungszuschnitt 1 
hergestelit wird. Die Rilllinie 303 ist an ihrer Unterseite ab-. 
gerundet ausgebildet, so daB hier keine vollstandige Durch- 
trennung des Kartons 307 erfolgt. Wie der Darsteilung der 
Fig. 3 zu entnehmen, wird der Karton 307 beim Erzeugen 
der Rillung in eine Rillnut 308 gedriickt. Durch das Auswei- 
chen des Kartons 307 wird vermieden, daB dieser durch- 
trennt wird. Die Rillnut 308 entsteht, weil der Karton 307 
durch die RiUmatrize 306 zu beiden Seiten der Rillnut 308 
angehoben wird. 

Der Transport des Bogens 201 durch die Stanzmaschine 
geschieht zyklisch kontinuierlich. Fur den Weitertransport 
des gestanzten Bogens 201 sind sogenannte Unterbrecher 
oder Haltepunkte notwendig. Hierzu werden in den nutzen- 
verbindenden Schneidiinien 0,5 bis 1,0 mm breite Kerben 
eingeschliffen. Beim StanzprozeB wird hier der Karton 307 
nicht durchtrennL Die so entstehenden nichtschneidenden 
Bereiche garantieren den Weitertransport des Bogens 201 
durch die Maschine. Beim Erzeugen der Rillung wirken 
Zugkrafte auf den Karton 307 ein, die die Haltepunkte zer- 
storen konnen. Entsprechend der Darsteilung der Fig. 3 kon- 
nen diese Zugkrafte von dem Karton 307 an anderen Stellen 
als an den Haltepunkten aufgenommen werden, wenn der 
Karton 307 durch die eingezeichneten Gummielemente 309 
niedergedriickt wird. 

Fig. 4 zeigt vergleichbar der Fig. 3 eine bekannte Stanz- 
und Rillform 301. Identische Teile zur Fig. 3 sind mit iden- 
tischen Bezugszeichen versehen. Im Unterschied zur Dar- 
steilung der Fig. 3 zeigt Fig. 4, daB es ebenfalls bereits be- 
kannt war, eine Stanzrillplatte 401 vorzusehen, so daB der 
Karton 307 zunachst flachig in einer Ebene aufliegt und 
beim Stanz- und RillprozeB im Bereich der Sollknickkurven 
in die Rillnut 308 eingedriickt wird. Gegeniiber dem Aus- 
fuhrungsbei spiel der Fig. 3 werden hierbei vorteilhaft die 
Scherkrafte verringert. 

Grundsatziich ist es moglich, derartige Verpackungszu- 
schnitte 1 weiterzuverarbeiten, indem diese Verpackungszu- 
schnitte 1 in einer Faltschachtelklebemaschine schlauchfor- 
mig gefaltet und geklebt werden. In dieser Form gelangen 
diese dann zum Faltschachtelanwender. Es ist aber auch 
moglich, die Verpackungszuschnitte 1 direkt zum Anwender 
zu bringen. Das Aufrichten zur Faltschachtel und das Beful- 
len, beispielsweise mit Zigaretten, geschieht dann in einem 
Verpackungsautomaten in einem Arbeitsgang. 

Im Zusammenhang mit Fig. 5 sollen jetzt die Verhaitnisse 
bei dem erfindungsgemaBen. Verfahren erlautert werden. Es 
ist zu sehen, daB die Stanzform 501 eine Rilllinie 503 ent- 
halt, die sich in der Hone den neuen Verhaltnissen anpaBt. 
Es ist zu sehen, daB die Unterseite der Rilllinie 503 einen be- 
sonders klein ausgebildeten Radius aufweist, der ein leich- 
tes aber dennoch zerstorungsfreies Verformen des Kartons 



507 ermoglicht. 

Es ist zu sehen, daB beidseitig der Rilllinie 503 Gummi- 
elemente 510 vorhanden sind, mit denen der Karton 507 
heruntergedruckt wird. Dadurch kann ein Aufbaumen, d. h. 
5 ein Durchbiegen, des Kartons bei der Erzeugung der Rillung 
vermieden werden. Die Rillung wird dadurch in vorteilhaf- 
ter Weise pragnanter. 

Weiterhin ist zu sehen, daB ebenfalls beidseitig neben der 
Schneidlinie 504 Gummielemente 509 vorhanden sind, mit 

10 denen der Karton 507 beim Stanzvorgang ebenfalls herun- 
tergedruckt wird. 

Auf die Stanzplatte 505 wird eine vorteilhafterweise 
selbstklebend ausgeriistete und fassionierte Unterlage 511 
geklebt. Das Material, aus dem diese Unterlage 511 herge- 

15 stellt ist, ist vorteilhafterweise weicher als das Material des 
Kartons, so daB diese Unterlage 511 zwar eine Verformung 
des Kartons 507 beim Erzeugen der Rillung zulaBt, aber 
auch einer zu starken Durchbiegung des Kartons 507 in die- 
sem Bereich entgegen wirkt. Vorteilhafterweise ist diese 

20 Unterlage 511 dauerelastisch ausgerustet und beherrscht 
Lastwechsel von uber einer Million. Die Klebeausriistung 
ist vorteilhafterweise fur eine Druckbelastung von etwa 100 
kg/cm 2 geeignet. Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Unter- 
lage 511 beim Ausriisten der Maschine leicht entfembar ist. 

25 Beim Erzeugen der Rillung kann der Karton 507 in Rast- 
position auf der Unterlage 511 liegend von der Rilllinie 503 
erfaBt und mit einem Druck von beispielsweise 50 kg/cm 
Rilllinie 503 gepreBt werden. Hierbei verformt die Rilllinie 
503 die Oberflache des Kartons 507 linienformig. 

30 Insgesamt unterstiitzt also die Unterlage 511 durch ihre 
hohe Reaktionskraft das Verformen der Oberflache, auf der 
anderen Seite gestattet sie aber durch ihre geringftigige Ela- 
stizitat eine leichte Ausformung des Kartons im Rillbereich 
nach unten. Hierbei unterliegen die Kartonfasem Scherkraf- 

35 ten, die sie zum Teil voneinander trennen. Diese Fasertren- 
nung ftihrt letztlich zu einem Biegeverhalten der Verpak- 
kungszuschnitte mit geringem Widerstand. An der Unter- 
seite des Kartons 507 entsteht mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren nur noch eine Wulst, deren MaBe beispielsweise 

40 im um-Bereich liegen, jedenfalls deutlich geringer sind als 
bei dem bekannte n Stand der Technik. 

Es zeigt sich, daB mit einer nach diesem Verfahren er- 
zeugten Rillung enge Toleranzen bei den Faltabstanden ga- 
rantiert werden konnen. Dies ergibt sich aus der winzigen 

45 Ausfuhrung der Rillung. 

Die Erzeugung der Rillung selbst geschieht auf einer tole- 
ranzneutralen Unterlage 511, die als Rillfolie ausgebildet 
sein kann. Diese Unterlage 511 weist keine Rillnut auf. 
Hierdurch sind weitere von der Rillnut herruhrende Toleran- 

50 zen ausgeschlossen. Die Unterlage 511 kann beispielsweise 
aus Polyathylenterephtalat ausgebildet sein. Sie ist dauerela- 
stisch und hat ein ermudungsfreies Ruckstellverhalten. Der 
Kleber 601 zur Befestigung der Unterlage 511 ist vorteilhaf- 
terweise ein Acrylatkleber, der auf der Folie hochfest veran- 

55 kert ist. Bei dieser Anwendung des Klebers 601 ist es beson- 
ders wichtig, daB der Kleber 601 auspressfrei ist, scherfest, 
druckbeanspruchbar bis ca. 100 kg/cm 2 sowie riickstands- 
frei von der Stanzplatte losbar zu einem Austausch der Un- 
terlage 511. Ein Ausschnitt der Fig. 5 ist in Fig. 6 vergroBert 

60 dargestellt. Identische Teile zur Fig. 5 sind mit denselben 
Bezugszeichen versehen. In der VergroBerung ist insbeson- 
dere der Kleber 601 zu erkennen. 

Bei der Erzeugung der Rillung selbst werden geringere 
Zugkrafte auf das Bogenmaterial ausgeiibt. Hierdurch wir- 

65 ken geringere Krafte auf die Haltepunkte. Dadurch ergibt 
sich wiederum, daB sich die Maschinenleistung erhoht. 

Fig. 7 zeigt eine weitere vorteilhafte Auswirkung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens. Danach werden nachteilige 
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Effekte ausgeglichen, die durch den Mes server sc hie iB ein- 
treten, der bei der Schneidlinie 504 groBer ist als bei der 
Rilllinie 503. Die Spitze der Schneidlinie 504 beruhrt beim 
Stanzvorgang die Stanzplatte 505. Die Rilllinie 503 ritzt den 
Karton 507, der beim Stand der Technik in diesem Bereich 
"schwebt" und bei der vorLiegenden Erfindung auf der Un- 
terlage 511 aufliegt. Beim herkommlichen Verfahren bedeu- 
tete dies, daB im Bereich der Rillung groBere Druckkrafte 
aufgetreten sind. Bedingt durch den harten Aufbau des Sy- 
stems fiihrte dies zu einer zunehmenden Verpressung des 
Kartons, der nach unten nicht ausweichen konnte. Die Kar- 
tonanlagen wurden mehr und mehr verpreBt, so daB beim 
spateren BiegeprozeB eine geordnete Lagentrennung nicht 
rnehr moglich war. Der erhohte Druck im Rillbereich ruhrte 
zudem zu einer Verse hlechterung des Stanzergebnisses, so 
daB vermehrt zugerichtet werden muBte. 

Indem diese Unterlage 511 nachgiebig ist, kann der Kar- 
ton 507 bei einem zunehmenden VerschleiB der Schneidlinie 
504 durch die Gummielemente 510 nach unten gedriickt 
werden. Der groBere VerschleiB der Schneidlinie 504 gegen- 
iiber der Rilllinie 503 wird dadurch ausgeglichen. Es konnen 
dadurch Probleme bei der MaBhaltung vermieden werden, 
die auftreten wurden, wenn der Karton 507 ohne diesen 
Ausgleich des unterschiedlichen VerschleiBes zunehmend 
starkeren Scherkraften unterliegen wiirde. Der VerschleiB 
der Schneidlinie 504 ist in der Darstellung der Fig. 7 mit der 
Bezugsziffer 701 gekennzeichnet. Der Ausgleich durch die 
Nachgiebigkeit der Unterlage 511 ist mit der Bezugsziffer 
702 gekennzeichnet. Die Unterlage 511 ermoglicht der Rill- 
linie 503 beim Verformen des Kartons 507 einen unbehin- 
derten engeren Stanzhub. Das Rillergebnis bleibt vorteilhaft 
konstant 

Es hat sich weiterhin als vorteilhaft erwiesen, wenn das 
Stanzen und Rillen in einer Ebene erfolgt. Horizontal auftre- 
tende Krafte, die durch den Schneid- und RillprozeB entste- 
ben, werden hierbei auf ein Minimum reduziert. In diesem 
Zusammenhang ist Fig. 8 zu entnehmen, daB auf die Stanz- 
platte 505 ein Stanzblech 801 aufgebracht ist, das beispiels- 
weise etwa 1 mm dick sein kann. Vorteilhaft ist das Stanz- 
blech 801 gehartet. Es ist zu sehen, daB in dieses Stanzblech 
801 eine Ausnehmung eingebracht ist, die beispielsweise 
erodiert sein kann oder auch gefrast oder gelasert, in die die 
Unterlage 501 einlegbar ist derart, daB die Unterlage 511 
obernachenbiindig mit dem Stanzblech 801 abschlieBt. 
Diese Unterlage kann in ihren Abmessungen nur der Rillli- 
nie 503 folgend ausgebildet sein als auch als Zuschnitt aus- 
gebildet sein. Bei dieser Ausbiidung als Zuschnitt erweist es 
sich als vorteilhaft, daB die Gummielemente 510 den Karton 
507 auf die Unterlage 511 aufdriicken, wodurch wiederum 
ein Ausgleich des unterschiedlichen VerschleiBes zwischen 
Schneidlinie 504 und Rilllinie 503 erfolgt, wie dies im Zu- 
sammenhang mit Fig. 7 bereits erlautert wurde. Das entspre- 
chend praparierte Stanzblech wird nun beispielsweise mit- 
tels einer Klebefolie auf die Stanzplatte 505 aufgebracht. 
Beim Stanzvorgang wird dadurch der Karton 507 zwischen 
den Gummielementen 510 und ggf. 509 (hier nicht darge- 
stellt) unverschieblich eingeklemmt, so daB praktisch keine 
Zugkrafte mehr auf den Schneidbereich ubertragen werden. 
Dadurch wird vorteilhaft wieder die Maschinenlaufleistung 
erhoht. 

Die Hone der Rilllinie 503 wird der Hone der Schneidli- 
nie 504 angepaBt. Diese Verfahrensweise hat sich zumindest 
bei Auflagen als wirtschaftlich erwiesen, die uber 3 Millio- 
nen Stuck liegen. Die Lebenserwartung der Unterlage 511 
erhoht sich und kann bei ca. 12 Millionen Bogen liegen. Die 
Maschinenstillstandszeiten verringern sind, weil die Unter- 
lage 511 seltener getauscht werden muB. Weiterhin wird 
Material gespart, wenn die Unterlage 511 seltener ersetzt 



werden muB. 

Fig. 9 zeigt einen Verpackungszuschnitt 1 in Draufsicht. 
Es ist weiterhin die Unterlage 511 zu sehen, die als Rillfo- 
lienkontur dargestellt ist und in der Darstellung der Fig. 9 
5 schrafnert dargestellt ist. Es ist dabei zu sehen, daB die Un- 
terlage 511 dort unter dem Karton des Verpackungszu- 
schnitts 1 iiegt, wo en dang der Sollknickkurve 3 des Ver- 
packungszuschnitts 1 eine Rillung erfolgen soil. Entlang der 
dick gezeichneten schwarzen Linie 2 soil wiederum der 

10 Karton durchgestanzt werden. Es ist zu sehen, daB sich in 
diesem Bereich keine Unterlage 511 befindet, sondem daB 
der Karton des Verpackungszuschnitts 1 hier auf der Stanz- 
platte bzw. dem Stanzblech aufliegt. 

Im Zusammenhang mit den nachfolgenden Figuren sollen 

15 Unterschiede und Vorteile der vorliegenden Erfindung ge- 
geniiber dem Stand der Technik erlautert werden. 

Die Herstellung einer Rillung nach dem bisher bekannten 
Verfahren erweist sich sowohl bei den Matrizen als auch 
beim Riistvorgang in der Maschine als sehr kostenaufwen- 

20 dig. Aus Kostengriinden wird fur den Stanzformenkorper zu 
98% Holz verwendet. Fur die Matrize hingegen verwendet 
man Pertinax, Stahl und andere Materialien. Es zeigt sich 
dabei, daB diese Materialien unterschiedliche Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten haben, so daB daraus Probleme re- 

25 sultieren konnen. Bei dem bekannten Verfahren kann es vor- 
kommen, daB die Rillung nicht mittig ist, was zu einem 
asymmetrischen Biegeergebnis fuhrt. Die aufgestellte Falt- 
schachtel kann MaBfehler bis zu 1 mm aufweisen. Die Ver- 
haltnisse sind im Zusammenhang mit den Fig. 10 und 1 1 er- 

30 lautert. Fig. 10 zeigt den entsprechenden Ausschnitt eines 
Kartons 1002, dessen Rillung 1003 eine Rillwulst 1004 auf- 
weist, die nicht mittig ist Mit den Pfeilen 1001 ist die Bie- 
gerichtung eingezeichnet zur Herstellung der Faltschachtel. 
Fig. 1 1 zeit den Karton 1002 nach dem Biegevorgang. Es 

35 zeigt sich, daB die Rillwulst 1004 nicht exakt in der Ecke 
sitzt sondem zu einer Seite hin versetzt ist. 

Demgegenuber zeigen die Fig. 11 und 12 die Verhalt- 
nisse, die durch den Einsatz der vorliegenden Erfindung be- 
dingt sind. Es zeigt sich, daB praktisch keine Rillwulst mehr 

40 vorhanden ist, so daB es auch keine Probleme geben kann 
mit einem Versatz einer sole hen Rillwulst. 

Im Zusammenhang mit den Fig. 14 und 15 ergibt sich ein 
weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung gegeniiber dem 
bekannten Stand der Technik. Bei dem bekannten Stand der 

45 Technik entsteht durch die Rillwulst 1004 eine deutliche 
groBere Ruckstellkraft 1401 als dies bei der vorliegenden 
Erfindung der Fall ist, bei der die Ruckstellkraft 1501 ohne 
eine Rillwulst deutlich kleiner ist. Diese Ruckstellkraft 
wirkt sich nachteilig aus beim Zusammenstecken der Falt- 

50 schachtel wie auch nach dem Zusammenstecken, weil es zu 
Biegungen von Flachen kommen kann. 

Weitere Unterschiede sollen anhand von fertiggestellten 
Faltschachteln, die im gezeigten Beispiel Zigarettenpackun- 
gen sind, im Zusammenhang mit den Fig. 16 bis 19 erlautert 

55 werden. 

Fig. 16 zeigt die Verhaltnisse bei einer Faltschachtel, die 
nach der vorliegenden Erfindung hergesteilt ist. 

Bei den Faltschachteln, die nach dem bekannten Stand 
der Technik hergesteilt sind, ragt die beim Erzeugen der Ril- 

60 lung entstandene Rillwulst 10O4 bei aufgestellter Falt- 
schachtel voll in den Innenraum der Faltschachtel hinein. 
Den Fig. 17 bis 19 ist zu entnehmen, daB die innere Seiten- 
lasche der Faltschachtel unterschiedlich mit der RiLlwulst 
1004 kollidieren kann. GemaB Fig. 19 kann die innere Sei- 

65 tenlasche beispielsweise auf der Ringwulst 1004 aufsitzen. 
Die Faltschachtel kann dadurch insgesamt bis zu einem mm 
groBer werden. Die Zigaretten fiillen den Verpackungsraum 
dann ungeniigend, so daB ungewollt Luftraum entsteht. 
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Liegt die innere Seitenlasche entsprechend der Darstellung 
von Fig. 18 seitlich an der Ringwulst 1004 an, so wird der 
Verpackungsraum kleiner, wodurch die Zigaretten gepreBt 
werden. Fig. .17 zeigt den EinfluB der RucksteUkrafte, die 
durch die Riilwulst 1004 entstehen und im Zusammenhang 5 
mit den Fig. 14 und 15 bereits erlautert wurden. Beim Auf- 
stellen der Faltschachtei bewirken diese durch die Riilwulst 
1004 entstehenden RucksteUkrafte eine bauchige Auswol- 
bung der Seitenwand. Die Faltschachtei ist nicht mehr win- 
keltreu. 10 

Der Darstellung der Fig. 16 ist zu entnehmen, daB diese 
Probleme durch den Einsatz der vorliegenden Erfindung 
vermieden werden konnen. Die MaBhaltigkeit der fertigen 
Faltschachtei wird hinsichtlich Form und GroBe deutlich 
verbessert, was eine bessere Stapelbarkeit mit sich bringt so- 15 
wie eine bessere Befulibarkeit. Die Seitenlasche kann vom 
Verpackungsautomaten immer bis zur Innenseite der Vor- 
derseite gefuhrt werden, was bei jedem Takt der Maschine 
absolut wiederholbar ist. Die geringeren RucksteUkrafte be- 
wirken ein gutes Einhalten der Form, was neben der guten 20 
Stapelbarkeit auch eine ansprechende Form mit sich bringt. 

Als vorteilhaft erweist sich der Einsatz der vorliegenden 
Erfindung beispielsweise beim Hersteilen von Faltschac ri- 
te In fur die Zigarettenindustrie, bei denen hohe Anforderun- 
gen an die Qualitat gestellt werden bei gleichzeitig groBen 25 
Stuckzahlen von Faltschachteln. Gangige Zigarettenmaschi- 
nen befullen in 400 Verpackungstakten pro Minute. Wie 
ausgefuhrt besteht dabei zumindest teiiweise die Anforde- 
rung, daB die Faltschachtei aus einem Verpackungszuschnitt 
in diesem Arbeitstakt zusammengefaltet wird. 30 

Selbsrverstandhch konnen aber auch Faltschachteln fur 
andere Anwendungen nach der vorliegenden Erfindung her- 
gestellt werden. 

Patentanspriiche 35 

1. Verfahren zur Bearbeitung von Bogen (1, 201, 507) 
zur Herstellung von Faltschachteln, wobei entlang we- 
nigstens einer Sollknickkurve (2) eine Rillung erzeugt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Bogen (1, 40 
201, 507) beim Erzeugen der Rillung zumindest im Be- 
reich der Sollknickkurve (2) auf einer Unterlage (511) 
aufliegt, die aus einem Material besteht, das weicher ist 
als das Material des Bogens (1, 201, 507). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB der Bogen (1, 201, 507) beim Erzeugen der 
Rillung beidseitig der Sollknickkurve (2) niederge- 
driickt wird (510). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bogen (1, 201) aus Karton (507) be- 50 
steht und die Unterlage (511) aus Polyathylenterephta- 
lat. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB in dem Arbeitsschritt, in 
dem die Rillung erzeugt wird, die Kontur der Fait- 55 
schachtel ausgestanzt wird (1, 503, 504). 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung eines der vorgenann- 
ten Verfahren, dadurch gekennzeichnet, daB die Unter- 
lage (511) in eine Stanzunterlage (801) oberflachen- 
biindig eingearbeitet ist. 60 
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